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Es ist zum gegenseitigen Vernieten von Flatten aus 
gehartetem Kunstharz od. dgl. bekannt, Niete aus mit 
ungehartetem Kunstharz getrankten Faserstoffen zu 
verwenden, die nach Einfiihren in die Nietlocher durch 
einen geheizten Prefistempel unter Bildung von Niet- 
kopfen zusammengestaucht werden, wobei der Pre6- 
stempel so lange in der PreBstellung gehalten wird, 
bis das Kunstharz gehartet ist and damit die Niete 
in den festen Zustand iibergefiihrt sind. Dieses Ver- 
fahren erfordert aber langere Erwarmungszeiten so- 
wie besondere PreBformen und geheizte Werkzeuge 
and ist daher im allgemeinen als unwirtschaftlich an- 
zusehen. Ferner sind zur Verbindung von Bauteilen 
der Rundfunk- und Hochfrequenztechnik Niete aus 
Polyvinyl verbindungen, insbesondere aus Polys tyro I 
bekannt, die durch Erwarmung bildsam gemacht wer- 
den konnen. Nach einem weiteren bekannten Vor- 
schlag sollen Kondensatorbelegungen durch Niete aus 
Tsolierstoff, beispielsweise aus gerecktem Polystyrol, 
zusammengeihalten werden, wobei ebenfalls an eine 
Nietkopfbildung und ein Vernieten durch Warm- 
pressen gedacht war. Auch derartige Warmpressungen 
erfordern besondere PreBformen bzw. geheizte Werk- 
zeuge. 

GemaB der Erfindung werden zur Bildung von Niet- 
kopfen bei Nieten aus einem warmgereckten und in 
diesem Zustand abg(ekuhlten thermoplastischen IsoHer- 
stoff, insbesondere Polystyrol (Styroflex), die Niet- 
cnden kurzzeitig d'urch eine Flamme erhitzt. Versuche 
mit Nieten aus warmgerecktem Polystyrol haben uber- 
raschenderweise gezeigt, da6 eine kurzzeitige Ein- 
wirkung einer Flamme auf das Nitatende geniigt, um 
einen gleichmaBig abgerundeten Nietkopf zu bilden. 
Dies ist darauf zuriickzufiihren, daB durch die Ein- 
wirkung der Flamme eine Entreckung des warm- 
gereckten Materials eintritt. Wegen dier nur kurz- 
zeitigen Erwarmung ist es mitteis des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens sogar moglich, warmeempfind- 
licheTeile aus Leder od. dgl. miteinander zu vernieten. 

Vorteilhaft werden die Niete aus einem langeren 
Faden auf die erforderliche Lange geschnitten und 
nach Einfiihren der Fadenstiicke in die Nietlocher 
beide Nietkopfe gleichzeitig gebildet. Fur viele An- 
wendungszwecke wird das Verfahren noch wirtschaft- 
licher, wenn man den Faden in das Nietloch einfiihrt 
und erst darauf das Schneiden d'er Niete auf die er- 
forderliche Lange vomimmt. In vielen Fallen wird es 
auch moglich und zweckmaBig sein, das Einfiihren 
des Fadens unmittelbar im AnschluB an die Bildung 
des Nietloches vorzunehmen. Es ergibt sich dann ein 
kontinuierliches Verfahren, das zusammengefaBt darin 
besteht, daB die Bildung des Nietloches, das Ein- 
fiihren des Fadens in das Nietloch. das Abschneiden 
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20 Bildung beider Nietkopfe im gleichen Arbeitsgang 
erfolgt. 

Die Erfindung ist an Hand dieir Zeichnung naher er- 
lautert. 

Die Fig. 1 und 2 dleuten das Verfahren gemaB der 

as Erfindung im Prinzip an. Es ist angenommen, daB 
zwei Flatten 10 und 11 aus Metall oder aus einem 
Isolierstoff, wie Leder od. dgl., miteinander vernietet 
werden sollen. Nach der Fig. 1 wird durch die Niet- 
locher der bedden Flatten edn Fadenstiick 12 aus ge- 

30 recktem Polystyrol solcher Lange eijigefiihrt, daB aus 
den vorstehenden Enden Nietkopfe gebildet werden 
konnen. Du>rch kurzzeitige Erwarmung der Enden des 
Fadenstiickes 12 mitteis der Fiammen 13 wird das 
Material zum Schmelzen gebracht, und es bilden sich, 

35 wie in der Fig. 2 dargestellt, Nietkopfe 14, die auch 
die konischen Erweiterungen der Nietlocher ausfiillen. 

An Hand der Fig. 3 wird ein Verfahren zur Bil- 
dung einer fortlaufenden Nietreihe erlautert, wobei 
die Bildung der Nie:tlocher, das Einfiihren eines Fa- 

40 dens in das Nietloch, das Abschneiden des Fadens auf 
die erforderliche Lange und die Bildung l>eider Niet- 
kopfe im gleichen Arbeitsgang erfolgt. Die beiden mit- 
einander zu vernietenden Teile 10 und 11 werden in 
der Pfeilrichtung durch die zuo* Ausfiihrung des Ver- 

45 fahrens gemafi der Erfindung vorgesehene Einrichtung 
hindurchgefiihrt. Die Bildung der Nietlocher ge- 
schieht durch den Dorn 15, der mit dem Kurbelrad 16 
durch die Pleuelstange 22 verbunden ist und durch 
Drehung des Kurbelrades in eine hin- und hergehende 

50 Bewegung gebracht wird. Der Faden 17, aus dem die 
Niete gebildet werden, wird von der Vor rats trommel 

18 abgewickelt. Der Dorn 15 ist mit den Klemmbacken 

19 durch die gestrichelt angedeutete Verbindung 20 



15 nach links wird eiri Nietloch durch die beiden 
plattenformigen Telle 10 und 11 gedriickt. Bei Riick- 
fiihruiig dtrs Domes, d. h, bei Bewegung des Domes 
von. links nach rechts, ergreifen die Klemmbacken 19 
den Faden 17 und fiihren diesen in das Nietloch, 1st 5 
der Faden geniigend weit durch das Nietloch hindurch- 
gefiihrt, wird das zur Bildung eines Niets benotigte 
Fadenstiick mittels des Messers 21 abgeschnitten. Die 
Bewegung des Messers ist zweckmaBig ebenfalls mit 
dem Kurbelrad 16 zwanglaufig gekuppelt. Auf diesc lo 
Weise werden bei Fort bewegung der beiden Teile 10/11 
aufeinanderfolgend die Nietlocher gebildet und in 
diese die Fadenstiicke 12 eingefiihrt. Die beiden Teile 
10/11 mi-t den eingefiihrt en Faden stiicken 12 werden 
anschlieBend an den beiderseits angeordneten Flam- 15 
men 13 vorbeigefiihrt, durch die die gewiinschten Niet- 
kopfe gebildet werden. Die Flammen 13 werden hin- 
sichtlich ihrer Warmeeinwirkung auf die Enden der 
Fadenstiicke 12 so bemessen und eingestelk, daB die 
erforderliche Erhitzungszeit mit der Umdrehungszeit 20 
des Kurbelrades 16 iibereinstimmt. 

Mittels des Verfahrens gemaB der Erlindung konnen 
Teile aus beliebigen Werkstoffen miteinander vernietet 
werden. Das Verfabren bietet besondere Vor teile in 
den Fallen, in denen die Niete aus Isolierstoff be- 25 
stehen soil en, z. B. bei der gegensei tigen Vernietung 
von Kondensatorbelegungen. Mit besonderem Vorteil 
ist das Verfahren zur Bildung von elastischen Niet- 
verbindurigen fiir Werkstoffe aus elastischem Mate- 
rial, z. B. aus Leder oder einem lederartigen Kunst- 30 
stofT, anwendbar, weil die aus einem elastischen 
Isolierstoff bestehenden Niete eine gewisse Elastizitat 
aufweisen. Beispielsweise konnen nach diesem Ver- 
fahren. Lederteile fiir Schuhe, Taschen usw. mitein- 
ander vernietet werden. ZweckmaBig durfte es sein, 35 
die zu vernietend'en Teile an der Nietstelle wahrend 
der Nietkopfbildung mittels RoUen od. dgl. zusammen- 
zupressen, um eine feste, untetr Voirspannung stehende 
Verbindung zu erreichen. 

PaTENTANSP ROCHE: 

1. Verfahren zur Bildung von Nietkopfen von 
Nieten aus einem warmgereckten thermoplastischen 
Isolierstoff, insbesondere Polystyrol, vorzugsweise 
zur Herstellung von elastischen Nietverbindungen 45 
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fiir Teile aus einem elastischen Werkstoff, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Ndetende kurzzeitig durch 
eine Flamme erhitzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Nieten aus einem langgestreckten 
Faden auf die erforderliche Lange geschnitten 
und dann nach Einfiihrung der Fadenstiicke in die 
Nietlocher beide Nietkopfe gleichzeitig gebildet 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Schneiden der Nieten auf die er- 
forderliche Lange erst nach Einfiihrung des Fadens 
in das Nietloch vorgenommen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einfiihren des Fadens unmittel- 
bar im AnschluB an die Bd I dung des Nietloches er- 
folgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bildung dies Nietloches, das Ein- 
fiihren des Fadtens in das Nietloch, das Abschnei- 
den des Fadens auf die erforderliche Nietlange und 
die Bildung beider Nietkopfe im gleichen Arbeits- 
gang vorgenommen wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5 zur Bildung von 
in einer oder mehreren Reihen liegenden Nieten, 
dadurch gekennzeichnet, daB die aufeinanderfolgen- 
den Nieten fortlaufend im kontinuierlichen Ar- 
beitsgang gebildet werden. 

7. Einrichtung zur Ausubung des Verfahrens 
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung zur Bildung des Nietloches und die 
Vorrichtung zum Einfiihren des Fadens in das 
Nietloch und g^ebenenfalls auch die Vorrichtung 
zum Abschneiden des Fadens auf die erforderliche 
Nietlange zwanglaufig miteinander gekuppelt sind. 

8. Einrichtung zur Ausiibung des Verfahrens 
nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Vorrichtung nach Anspruch 7 mit der Vorrichtung 
zur absatzwedsen od^er kontinuierlichen Fortbewe- 
gung der zu vernietenden T«dle gekuppelt ist. 
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For the mutual (riveting of panels made of cured artificial resin or 



the like,) one method known to the art is to use rivets made of fibrous 
materials which are bonded with uncured artificial resin that, after 
their insertion in the rivet holes, are clenched together by a heated 
molding plug while rivet heads are formed, whereby the molding plug is 
held in the press position until the artificial resin has cured and the 
rivet is thus converted to its solid state. This process, however, 
requires lengthy heating times, as well as special compression molds and 
heated tools, and therefore generally must be considered uneconomical . 
Moreover, to join components of radio engineering and high-frequency 
technology, rivets which are made of polyvinyl compounds, particularly 
of polystyrene, are known to the art, which can be made moldable by 
heating them. In accordance with a another proposal known to the art, 
capacitor foils are to be held together by rivets which are made of an 
insulating material, for instance, of strained polystyrene, whereby the 
idea also was a riveting through hot-press processes. These types of 
hot-press processes also require special compression molds or heated 
tools . 

In accordance with the invention, in order to create rivet heads 
with rivets that are made of a hot-strained thermoplastic insulating 
material, particularly polystyrene (styroflex) , which is also cooled off 
in this state, the rivet ends are briefly heated by a flame. 
Surprisingly, tests with rivets made of hot -strained polystyrene have 
revealed that a brief impingement of a flame on the rivet end is 
sufficient to create an evenly rounded rivet head. This is due to the 
fact that as a result of the impingement of the flame, an unstraining of 
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the hot-strained material occurs. Because the heating process is only- 
brief, it is even possible to rivet together heat-sensitive pieces of 
leather or similar materials. 

In an advantageous manner, the rivets are cut to the required 
length from a long thread, and after the pieces of thread have been 
inserted in the rivet holes, both rivet heads are formed simultaneously. 
For many application purposes, the process becomes even more economical 
if the thread is inserted in the rivet hole and the rivets are cut to 
the necessary length only after that. In many cases, it will also be 
possible and expedient to carry out the insertion of the thread 
immediately after the rivet hole has been formed. This results in a 
continuous process, which in summary consists of the fact that the 
formation of the rivet hole, the insertion of the thread into the rivet 
hole, the cutting, and the creation of both rivet heads occur in the 
same work run. 

The invention will be explained in greater detail by means of the 
drawing. 

Figs. 1 and 2 provide (a basic idea of the process.) It is presumed 
that (two panels (10 and 11) of metal or of an insulating material, such 
as leather or a similar material,^ are to be riveted together. In 
accordance with Fig. 1, a piece of thread (12) of strained polystyrene 
is inserted through the rivet holes of the two panels in such a length 
that rivet heads can be formed from the protruding ends . ^By briefly 
heating the ends of the piece of thread (12) by means of the flames 
(13), the material is made to melt, and as represented in Fig. 2, rivet 
heads (14) form which also fill out the conical expansions of the rivet 



(holes) 

By means of Fig. 3, a process for the creation of a continuous 
rivet row is explained, whereby the formation of the rivet holes, the 
insertion of a thread into the rivet hole, the cutting of the thread to 
the required length, and the creation of both rivet heads are carried 
out in the same work run. The two pieces (10 and 11) which are to be 
riveted together are fed through the facility for the implementation of 
the process in accordance with the invention in the direction of the 
arrow. The formation of the rivet holes occurs by means of the mandrel 

(15) , which is connected with the crank wheel (16) by means of the 
connecting rod (22) , and by turning the crank wheel in a back-and- forth 
motion. The thread (17) from which the rivet is created is uncoiled from 
the feed drum (18) . The mandrel (15) is [text missing] with the clamping 
jaws (19) by the connection (20) which is hinted at dashed [text 
missing] (15) to the left, a rivet hole is pressed through the two 
panel-shaped pieces (10 and 11). When the mandrel is brought back, i.e., 
during the mandrel's movement from left to right, the clamping jaws (19) 
grip the thread (17) and guide it into the rivet hole. When the thread 
has been guided far enough through the rivet hole, the piece of thread 
required for the creation of a rivet is cut off by means of the knife 

(21). Expediently, the knife's movement is also positively coupled with 
the crank wheel (16) . In this manner, the rivet holes are formed 
successively as the two pieces (10/11) are moved on and the pieces of 
thread (12) are inserted in them. Subsequently, the two pieces (10/11) , 
with the inserted pieces of thread (12), are guided past the flames (13) 
which are provided on both sides, by which the desired rivet heads are 
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created. With respect to their heat action on the ends of the pieces of 
thread (12), the flames (13) are dimensioned and set so that the 
required heating time conforms with the revolution time of the crank 
wheel (16) . 

(by means of the process in accordance with the invention, pieces of 
any desired materials can be riveted together.) The process provides 
. specific advantages in those cases in which the rivet is to consist of 
an insulating material, e.g., in the mutual riveting of capacitor foils. 
^The process for the creation of elastic rivet joints can be used to 
particular advantage for stock made of elastic materials, e.g., leather 
or a leather- type plastic material,) because the rivet, which consists of 
an elastic insulating material, displays a certain amount of resilience. 
For instance, ^pieces of leather for shoes, purses, etc. can be riveted 
together in accordance with this process.'^ It should be useful if the 
pieces which are to be riveted are pressed together at the rivet site by 
means of rollers or similar devices while the rivet head is created in 
order to achieve a solid connection under initial tension. 



Patent Claims : 

1. Process for the creation of rivet heads from rivets which are 
made of a hot -strained thermoplastic insulating material, particularly 
polystyrene, preferably to produce resilient rivet joints for pieces 
which are comprised of a resilient material, characterized by the fact 
that the rivet end is briefly heated by a flame. 

2, Process in accordance with Claim 1, characterized by the fact 
that the rivets are cut to the required length from a long thread, and 
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both rivet heads are created simultaneously after the pieces of thread 
have been inserted into the rivet holes . 

3. Process in accordance with Claim 2, characterized by the fact 
that the cutting of the rivets to the required length is not carried out 
until after the thread has been inserted into the rivet hole. 

4. Process in accordance with Claim 3, characterized by the fact 
. that the insertion of the thread occurs immediately after the rivet hole 

has been formed. 

5. Process in accordance with Claim 2, characterized by the fact 
that the formation of the rivet hole, the insertion of the thread into 
the rivet hole, the cutting of the thread to the required rivet length, 
and the creation of the two rivet heads are carried out during the same 
work run. 

6. Process in accordance with Claim 5 for creating rivets arranged 
in one or multiple rows, characterized by the fact that the successively 
arranged rivets are created continuously in one continuous work run. 

7. Facility for the execution of the process in accordance with 
Claim 4, characterized by the fact that the device for the formation of 
the rivet hole and the device for the insertion of the thread into the 
rivet hole and possibly also the device for the cutting of the thread to 
the required rivet length are positively coupled with each other. 

8. Facility for the implementation of the process in accordance 
with Claim 6, characterized by the fact that the device according to 
Claim 7 is coupled with the device for the stepwise or continuous 
movement of the pieces which are to be riveted. 
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